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Abstract of DE4300531 

Piston rings are finish worked by having the top. bottom and inner dies (2,3,4) following by producing 
an asymmetric ball shaped running surface (8) with the point (8) of highest curvature slightly off centre 
and towards one of the sides (2,3). The rings are then sorted so that the point (8) is more than half the 
height (h) below the top side (2) which can then be marked as TOP. ADVANTAGE - The reject rate is 
considerably reduced by marking the TOP side after producing the asymmetric running surface as 
compared with the prior art when the TOP side is marked prior to production of the running surface. 



Data supplied from the e5p@ce/ief database - Worldwide 



http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=DE4300531&F=0 



6/1/2006 



(g) BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



® Patentschrift 
®DE 43 00531 CI 



(S) Aktenzelchen: P 43 00 531 .4-14 

@ Anmeldetag: 12. 1.93 

@ Offenlegungstag: — 
@ Verdffentlichungstag 

der Patenterteilung: 17. 2.94 



Ui 



(gj) IntCI.S: 

B 23 P 15/06 

B24B 19/11 
B24B 33/04 
C 21 D 9/40 
G 01 B 21/04 
// F02F5/00,F16J 
9/20 



CO 

to 



Innerhalb von 3 Monaten nach Verdffentlichung der Erteilung kann Einspruch erhoben werden 



UJ 



@ Patentinhaber: 


(§) Erfinder: 


Mercedes-Benz Aktiengesellschaft, 70327 Stuttgart; 


Stocker, Peter, Dipl.-lng., 71560 Sulzbach, DE 






(§) Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit 




in Betracht gezogene Druckschriften: 




DE-PS 12 50 759 




DE-PS 1216 730 




DE 38 33 322 Al 




DE 35 11 851 Al 




DE 28 32 953 Al 




DE 25 13 324 Al 




Druckschrift »VDI-Forschungsheft 628/1 985«, 




S. 1-52; 



@ Verfahren zur Fertlgbearbeitung von Kolbenringen 

(§) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel- 
iung von Kolbenringen mit Rechteckringfornn aus vorprofi- 
iierten, geharteten Stahlringrohlfngen, wobei der Koibenring 
eine feinbearbeltete, ssymmetrisch ballige Lauffiache mit 
zwei Laufflachenkanten besitzt und die Lauffiache in einem 
Meridianschnltt einen hochsten Punkt der Baltigkeit auf- 
weist, der urn mehr als die halbe Kolbenringhdhe unterhalb 
der kolbenbodenseitlgen Kolbenringfianke liegt. 
Urn Ausschuft und Produktionskosten be! der Hersteliung 
von Kolbenringen zu verringern, werden erfindungsgemaS 
folgende Verfahrensschrltte zur Hersteliung der Kolbenringe 
vorgeschtagen: 

- Hartung der Stahlrlngrohlinge, 

- Fetnbearbehung der belden Kolbenrlngflanken, 

- Feinbaarbeitung der Laufflachen mit symmetrisch balliger 
Konturvorgaba, 

^ - Ausmessung der tatsachlichen Lage des Punktes der 
f% hochsten Balligkeit der Lauffiache bezugllch einer der 
^ belden Kolbenrlngflanken, 

^ - Markierung der TOP-Einbaulage an Kolbenringen mit 
^ asymmetrisch baliiger LaufflSche derart, dafi der hochste 
U> Punkt der Balligkeit um mehr als die halbe Kolbenringhdhe 
Q unterhalb der in Einbauiage des Kotbenringes kolbenboden- 
A sertigen Kolbenringfianke liegt. 
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Beschreibung denseidgen Kolbenringflanke Z 

Der Kolbenring i wird aus einem nicht dargestellten. 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Fertlgbear- vorprofilierten, nitriergehaneten Stahlringrohling her- 
beitung von Kolbenringen mit Rechteckringform ge- gestellt Dabei werden nach dem H&rten zunftchst die 
maB dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. $ beiden Kolbenringflanken 2 und 3 feingeschliffen. An- 

Aus der DE-PS 12 50 759 ist eine Vorrichtung 2um schlieBend wird die Laufflftche 5 in einem prinzipiell 
Ballighonen der Laufflache von Kolbenringen, die zu bekannten Verfahren ballig gehont (Balligkeit B etwa 3 
einem Paket zusammengefaflt sind, bekannt. bis ISjim), Dabei werden die zu einem Paket zusam- 

Weiterhin ist aus der DE 28 32 953 Al bereits ein mengefafiten Kolbenringe 1 in einer wahrend des Hon- 
Kolbenring in Form eines Rechteckringes bekannt, der lo vorganges feststehenden HonbUchse gehont, wobei die 
eine ballig ausgebildete Laufflache und eine Anfasung Kolbenringe 1 mit Eigenspannung an der Innenwan- 
der kolbenschaiftseitigen Lauffiachenkante von 0,1 ± dung der HonbUchse anliegen und mit geringem Axial- 
0,05 mm aufweist abstand zwischen zwei Scheiben auf und ab bewegt 

Femer sind in der Druckschrift "^DI-Forschungsheft werden. Die Konturvorgabe fOr die entstehende ballig 
628/1985" Untersuchungen an Kolbenringen mit asym- 15 gehonte Laufflache 1 ist in diesem Verfahrensschritt 
metrisch balliger Laufflache geschildert symmetrisch. 

Zum allgemeinen Hintergrund wird noch auf die Nach dem Ballighonen wird in einem nachsten Ar- 
Druckschriften DE-G1216 730, DE-G2513324 A, beitsschritt die Mafihaltigkeit der Kolbenringe 1 und 
DE 35 11 851 und DE 38 33 322 Al verwiesen. hier insbesondere die tatsachliche Lage des Punktes 8 

Bei der Herstellung von Kolbenringen nach bekann-* 20 der hdchsten Balligkeit B bezQglich der Kolbenringflan- 
ten Verfahren wu'd die TOP-Einbaulage vor der Bear- ke 2 oder 3 gemessea Aufgrund der MaQtoIeranzen 
beitung der Kolbenringflanken und vor dem asynmietri- wird der hSchste Punkt 8 der Balligkeit B selten exakt in 
schen Ballighonen markiert Nach dem Ballighonen der Mitte der Laufflache 5 zu finden sein, sondern sehr 
wird die MaBgenauigkeit der Laufflache und die Lage wahrscheinlich um einige oberhalb oder unterhalb 
des hfichsten Punktes der Balligkeit der Laufflache be- 25 der Mitte. Nach der bekannten Lage des hdchsten 
zOglich der radialen Mittelebene des Kolbenringes ge- I^inktes 8 der Balligkeit B werden die Kolbenringe 1 
messen. derart sortiert, daB der hdchste Punkt 8 der Balligkeit B 

Bei diesen Verfahren entsteht durch die geringen um mehr (mindestens einige ^tm) als die halbe Kolben- 
MaBtoleranzen fOr die Lage des hCchsten Punktes der ringh6he h unterhalb einer der beiden Kolbenringflan- 
Balligkeit ein verhaltnismaBig hoher AusschuB, da ledig- 30 ken 2 und 3 liegt AnschlieBend wird die relevante Kol- 
iich jene Kolbenringe verwendet werden, bei denen der benringflanke 2 oder 3 als TOP-Einbaulage markiert 
hdchste Punkt der Balligkeit um mehr als die halbe Kol> Der Radius R^ der unteren Lauffiachenkante 6 und 
benringh&he unterhalb der kolbenbodenseitigen Kol- der Radius R7 der oberen Lauffiachenkante 7 betragt 
benringflanke (TOP-Seite) liegt bis zu 0,25 mm und ist bereits vorprofiliert, wird also 

Der Erfmdung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 35 nicht mehr bearbeitet 
fahren zur Fertigbearbeitung von Kolbenringen mit ei- Selbstverstandlich ist das oben beschriebene Verfah- 
ner asymmetrisch balligen Laufflache zu realisieren, bei ren nur sinnvoll fOr Kolbenringe. die keine im Bereich 
dem der AusschuB wesentlich geringer ist als bei be- der RingrUckenkanten befindliche Flachen aufweisen, 
kannten Herstellungsverfahren bei gleichzeitig m6g- die bereits vor dem Bearbeiten der Laufflache der Ein- 
lichst geringen Herstellungskosten. 40 haulage zugeordnet sind, wie beispielsweise bei einsei- 

Die Aufgabe ist bei dem Verfahren mit den Merkma- tig gefasten RingrQcken zur Verbesserung des Twist- 
len des Oberbegriffs des Hauptansprudis erfindungsge- Verhaltens von Kolbenringen. 
maB durch die im Kennzeichen des Hauptanspniches 
gegebenen Merkmale gel6st 

Ein Vorteil des erfmdungsgemaBen Verfahrens zur 45 
Herstellung von asynunetrisch balligen Kolbenringen 
mit Rechteckringform liegt darin, daB durch die Marlde- 
rung derTOP-Einbauiage erst nach der Bearbeitungder 
Laufflache eine wesentliche Reduzierung des Ausschus- 
seserreichtwird. 50 

Durch die Ausgestaltung der Erfmdung nach An- 
spruch 2 ergibt sich eine wesentliche Reduzierung des 
BearbeitungsaufwandeSi da der Radius der Lauffiachen- 
kanten bereits durch den Stahlringrohling vorprofiliert 
ist und nicht mehr bearbeitet werden muB. 55 

Durch den Entf all der Bearbeitung der kolbenschafts- 
eitigen Lauffiachenkante entsteht, auf SerienstQckzah- 
len hochgerechnet,eine bedeutende Kosteneinsparung. 

Ein AusfUhrungsbeispiel der Erfmdung ist in der 
nachstehenden Zeichnung dargestellt und wird im fol- so 
genden naher beschrieben. 

Die Abbildung zeigt einen Meridianteilschnitt eines 
Kolbenringes 1 mit Rechteckringform mit zwei feinge- 
schliffenen Kolbenringflanken 2 und 3, einem zylinder- 
mantelfdrmigen RingrQcken 4 und emer asynmietrisch es 
balligen Laufflache 5 mit zwei Lauffiachenkanten 6 und 
7. Der hOchste Punkt 8 der Balligkeit B liegt um mehr als 
die halbe Kolbenringhdhe h unterhalb der kolbenbo- 



Patentansprache 

1. Verfahren zur Fertigbearbeitung von Kolbenrin- 
gen mit Rechteckringform aus vorprofilierten, ge- 
harteten Stahlringrohlingen, wobei jeder Kolben- 
ring zwei bearbeitete Flanken, einen zylinderman- 
telformigen RingrQcken und eine feinbearbeitcte, 
asymmetrisch ballige Laufflache mit zwei Lauffia- 
chenkanten besitzt und die Laufflache m einem Me- 
ridianschnitt emen hOchsten Punkt der Balligkeit 
aufweist, der um mehr als die halbe Kolbenringhd- 
he unterhalb der kolbenbodenseitigen Kolbenring- 
flanke liegt und wobei wahrend der Fertigbearbei- 
tung 

— eine Markierung der TOP-Einbaulage, 

— eine Feinbearbeitung der beiden Kolben- 
ringflanken, 

— eine Feinbearbeitung der Lauffiachen mit 
symmetrisch balliger Konturvorgabe und 

— ein Messen der Laufflache erfolgt, 
dadurch gekennzeichnet, daB nach der Fertigbe- 
arbeitung der Lauffiachen (5) mit symmetrisch bal- 
liger Konturvorgabe und nach der Ausmessung der 
tatsachlichen Lage des Punktes (8) der hfichsten 
Balligkeit (B) der Laufflache (5) bezflglich einer der 
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beiden Kolbenringflanken (2» 3) ein Sortieren der 
Kolbenringe (1) derart erfolgt, daB der h5chste 
Punkt (8) der Balligkeit (B) um mehr als die halbe 
Kolbenrmgh6he (h) unterhalb der in Einbaulage 
des Kolbenringes (1) kolbenbodenseitigen Kolben- 5 
ringflanke (2) iiegt und schlieBlich das N4arkieren 
der relevanten Kolbenringflanke (2) als TOP-Ein- 
baulage erfolgt 

2. Verfahren zur Fertigbearbeitung von Kolbenrin- 
gen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 10 
die beim Herstellen des Stahlringrohlings bereits 
vorprofilierten Lauf fl&chenkanten (€, 7) mit Radien 
(Re, R?) bis R » 0.25 mm wdhrend des Fertigbear- 
beitens des Kolbenringes (1) nicht mehr bearbeitet 
werden. is 
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